Encaixes roscados autocortantes

Informac¢bes de montagem

Montagem manual

1. Perfuracéo

Com um dispositivo de furacéo de
nucleo, perfure o furo antigo. Caso
necessario, rebaixe o furo com um
escareador.

Montagem com a maquina

1. Furar

Com um dispositivo de furagéo de
ndcleo, perfure o furo antigo. Caso
necessario, rebaixe o furo com um
escareador.

2. Gire o0 encaixe roscado na
ferramenta de montagem

Gire 0 encaixe roscado sobre a
ferramenta de insercao de roscas
com as fendas de corte ou furos de
corte para baixo, apoiando com a
contraporca. Para isto, utilize uma
chave de boca.

2. Ajustes da maquina e
posicionamento

Posicione a peca de trabalho abaixo
da maquina. Ajuste as maquinas para
a profundidade de aparafusamento.
Gire a bucha externa de modo que, no
inicio do aparafusamento, o pino de
fim de curso encaixe, movimentando
juntamente a bucha ao aparafusar.
Aparafuse o encaixe roscado com 2 a
4 rotagGes no pino roscado.

Diametro do furo recomendado

3. Insira o encaixe roscado
girando-o
Gire o encaixe roscado no furo. O
proprio encaixe roscado corta a sua
rosca de alojamento. A ferramenta
de montagem possui um alojamento
sextavado de %4“, podendo ser
acionada com uma aparafusadora
sem fio, uma catraca, um soquete,
etc.

3. Insira o encaixe roscado
girando-o

Deixe a maquina funcionar até que

0 encaixe roscado seja inserido

na peca de trabalho. Evite colocar

bruscamente a ferramenta na peca

de trabalho, pois tanto o encaixe

roscado, a peca de trabalho, assim

como a ferramenta de insergao

podem quebrar.

4, Retire a ferramenta de

montagem girando-a para fora
Afrouxe novamente as contraporcas
com a chave de boca e gire a
ferramenta de montagem para fora.
Com o encaixe roscado, a rosca
sera mais resistente ao desgaste,
suportara cargas mais altas e estara
mais protegida contra vibragéo do
que a rosca original.

4. Retire a ferramenta de

montagem girando-a para fora
Coloque a maquina em posicéo de
retorno. A bucha externa é arrastada
pelo pino de fim de curso e, neste
processo, sera destravada com o
encaixe roscado.

Encaixe roscado com fenda de corte Encaixe roscado com perfuracées de corte
Aco cementado, galvanizado ﬁ Aco cementado, galvanizado
Ligas de metal de liga leve < 250 N/mm?
Resisténcia a tragdo [N/mm?] < 300 N/mm? < 300 N/mm?
%}
k]
£ | Latdo, metais ndo ferrosos, bronze 1
= | Ferro fundido < 150 HB <150 HB
Dureza Brinell [HB] ‘
M3 x 0,5 - 4,6 mm 4,7 mm 4,8 mm 4,6 mm 4,7 mm 4,8 mm
o | M4x0,7 5,9 mm 6,0 mm 6,1 mm 6,2 mm 6,0 mm 6,1 mm 6,2 mm
S| M5x0,8 7,2 mm 7,3 mm 7,5 mm 7,6 mm 7,4 mm 7,5mm 7,6 mm 7,7 mm
5 M6 x 1,0 8,8 mm 9,0 mm 9,2 mm 9,4 mm 9,3 mm 9,4 mm 9,5 mm 9,6 mm
§ M8 x 1,25 10,8 mm 11,0 mm 11,2 mm 11,4 mm 11,1 mm 11,2 mm 11,3 mm 11,5 mm
2| Mox1,5 12,8 mm 13,0 mm 13,2 mm 13,4 mm 13,1 mm 13,2 mm 13,3 mm 13,5 mm
M12x1,75 14,8 mm 15,0 mm 15,2 mm 15,4 mm 15,0 mm 15,1 mm 15,2 mm 15,4 mm
M16 x 2,0 18,8 mm 19,0 mm 19,2 mm 19,4 mm 19,0 mm 19,1 mm 19,2 mm 19,4 mm
Sobreposicao lateral aprox. 60% | aprox.50% | aprox.40% | aprox.30% | aprox.80% | aprox.70% | aprox.60% | aprox.50%

necessidade eventual de lubrificacéo

necessidade eventual de lubrificagéo




